This Page Is Inserted by IFW Operations 
and is not a part of the Official Record 

BEST AVAILABLE IMAGES 



Defective images within this document are accurate representations of 
the original documents submitted by the applicant. 

Defects in the images may include (but are not limited to): 



o BLACK BORDERS 

o TEXT CUT OFF AT TOP, BOTTOM OR SIDES 

o FADED TEXT 

o ILLEGIBLE TEXT 

o SKEWED/SLANTED IMAGES 

o COLORED PHOTOS 

o BLACK OR VERY BLACK AND WHITE DARK PHOTOS 

o GRAY SCALE DOCUMENTS 



IMAGES ARE BEST AVAILABLE COPY 

As rescamiiniiinig docMmemilts wiii mot correct images 
please do molt report tike images to tlie 
Image Problem MailboXo 



9 



J*" . Europilsches Patentamt 
I Eur pean Patent Offfice ® Verdff ntllchungsnumnn r: ® H ©4i 

Office europ6an d s brevets B1 

® EUROPAISCHE PATENTSCHRIFir 

@ Ver«femlU*«no»«.gderP««n«*rlft:iaW^» ® '"td-': B32B31/20 

@ Anmetdenummer: 8511S336.1 
(D Anmeldetag: 03.1^88 



Verfohren sum Herstefillen eines VerbundeSennenttas. 



Prioritfit: 3444916 



Verdffentlichung$tag der Anmeldung: 
18JI6 JB6 Patensbiatt 86/35 



@ Bekanntmachung des Hinwelses suf die 
Patentertenung: 
18.07^ Menftblatt 90/29 



Benannte Vertragsstaaten: 
ATBEGBITBR. 



[mjl 



@ EntgegenhaKungen: 
{FR-A-TO243 
IFR-A-236943G 



Patentinhaber: StESOPALC^SH 
Hana-McCdler-SMssa 4 
B>-d1 tt4 Grosa-Umstadt (8»E) 



(§) Erfinder:Woova3,WBIIy 
LucfiswegS 
19^08 Darmatedt IDE) 



Vertretor: Kstschair, Malmult, Dfipl.«4ns}. 
8ismar€bs2r&s8e 29 
D-3100 Darmatedt (OS) 



Anmerkung: Inneihalb von neun Monaten naCh der Boltanmmadiung des HInwelBes auf die &te8img dw eurepatechen 
Patents Im Europfllschen Patentbtatt kann Jedermann befm Europfiischen Patentamt gegen das ert^Ka einopSische 
Patent Bnspruch einlegen. Der EInspruch ist schriftHch elnzuralchen imd zu bagrOnden. Er gHt erst als eingetagt. 
wenn die ElnspruchsgebOhr emrichtet worden Sst (Art. 99( 1) EuropSisches PatemObe relnkommen). ^ 

Courier Press, Leamington Spa, England. 



1 



WP 01184 7®® BH 



2 



Beschrelbung 

Die Erfindung b trifft ein Verfahren zur Merstel* 
lung eines Verbundelements, das efnen metalii- 
schen Triger aulweist der mtt einer dekorativen 
SchichtpreBstoffplatte oder mindestens einer 
Dekorbahn mrttets KJebung verbunden let. Solche 
Verbundelemente kommen vorzugsweise bei der 
Innenverkleldung von Fahrzeugen und beim Aus- 
bau von Gebauden zur Anwendung. 

Bei bekannten Verfahren (beispiel$weise 
gemdfi der FR-A-2 365 436 oder der FR-A-868 246) 
wird auf den metallischen Trager eine Kiebstoff- 
schicht aufgebracht die den Trdger mit einer 
Dekorschicht verbfndet Bei den Verbundelemen- 
ten, die nach den bisher bekanntgewordenen 
Verfahren hergestellt wurden, konnte jedoch 
kelne zufriedenstellende dauerhafte Verbindung 
zwischen denn nnetallischen Trdger und der 
Dekorschicht belspielsweise in Form einer deko- 
rativen Schichtpre&stoffplatte, erzielt werden, 
welche den Anforderungen In den genannten 
Anwendungsgebieten voUstdndIg genOgen kann. 

Be! den nadh den bekannten Verfahren herge- 
stellten Verbundelementen werden Z.B. Epoxid- 
Acryi- oder Polyesterharze als BIndemittel ver- 
wendet HIerbei ist es auch ubiich, Fldchenstoffe, 
die mit den genannten Harzen imprdgniert sind, 
sog. Prepregs, zur Verklebung efnes metallischen 
TrSgers mit einer Schichtstoffptatte zu benutzen. 
i^it einer Katt- oder Warmaushdrtung kann hier- 
bei jedoch nur ein mangelhafter Verbund 
zwischen dom metdllischen Trager und dem 
Schichtstoff bzw. der SchlchtpreSstoffpiatte 
erziett werden. 

Die Nachteile dieser Verbindung werden beson- 
ders bei der mechanischen Wetterverarbeitung 
der Verbundelemente deuttich. Hieriiel kommt es, 
insbesondere beim maiigerechten Zuschneiden 
sowie schon be! relativ geringen Blegebeanspru* 
chungen sowie Torsions- und Vtbrationsbewe- 
gungen, zum Abplatzen und Al^splittem des 
Schichtstoffs von dem metallischen Trdger. 
Offenslchtlich sind hterbei die AdhSsionskrifte 
der Bindemittel zu dem Schichtstoffmaterial gr6- 
Ber als zu dem metatlischen TrSger. Es kommt 
deshalb zu einer glatten Trennung belder Materia- 
lien; Insbesondere l§Bt steh die blanke Metall- 
platte von der Dekorschicht abtrennen. 

Der Erfindung liegt deshalb die Aufgabe zug- 
runde, ein Verfahren aufzuzeigen, mit dem ein 
Verbundelment mit einem metallischen Trdger 
hergestellt werden Icann, bei dem der! Phaeen- 
Qbergang zwischen dem metallischen Trdger und 
einer sich anschlieBenden Dekorschicht so ver- 
bessert wird, daB eine dauerhafte Verbindung 
zwischen dem metallischen und dem ntchtmelal- 
Itechen Werkstoff geschaffen wird. 

Diese Aufgabe wird erfindungagerndB durch 
Verfahren gemdB Pstentanspruch 1 gelAst. 

Das nach d m erfindungsgemSBen Verfahren 
hergesteltte Verfoundelement weist ine hohe 
Schlagfestigkeit und Spiitterfreiheit auf. Femer 
verfugt es uber ein h he mechanische Festigkeit 
im VergI ich^ zu seinem Gewicht. Desweiteren 



zeichnet es sich durch eine variable Formgebung 
ausJnsbes nd r konnenmitd m erfindungsge- 
mSQ n V rfahren neben Flatten mit dekorativen 
OberflSchen auch Verbundelemente mrt geome- 

5 trischen Formen hergestellt werden, wie sie fur 
den Innenausbau von Fahrzeugen erforderlich 
sind. Durch entsprechendes Formen des Rohlings 
und durch eine anschliei^ende Verbindung dersel- 
ben mit einer Dekorschicht lassen sich solche 

10 Baueiemente auf einfache Weise herstellen. Die 
mit dem metallischen Trdger verbundene Dekor- 
schicht kann so ausgebildet werden, da& sle 
schwer entflammbar ist, so daB das erfindungs- 
gemdUe Verbundelement insgesamt eine hohe 

16 Feuerbest3ndlgkett aufweist 

Mit Hilfe des erfindungemaBen Verfahrens wird 
zundchst ein Rohling hergestellt FQr die Ausbil- 
dung des Rohlings wird ein metallischer TrSger 
aus einem Schwarzt>lech« einem zinkphosphatier- 

20 ten Schwarzblech, einem feuerverzinkten 
Schwar^lech, einem sendzlmirverzlnkten Stehl* 
biech, einem Aiuminiumblech oder einem Bunt- 
metali verwendet Auf die Oberfldche dieses Trd- 
gers wird ein Haftvermittler aufgetragen. HlerfOr 

2S wird ein Zweikomponentenbindemittei ven/ven- 
det, das z.B. unter Zufuhr von W§rme durch 
Polyaddition oder polymerisation vemetzt Die 
kettenfdrmigen bzw. vemetzten MolekQIe des 
Haftvermittiers zeichnen sich durch hohe Bestdn* 

$0 digkett gegen wechselnde Temperatureinflusse, 
sowie kaltes und helBes Wasser aus. Als Haftver- 
mittler kann betspielswelse ein tdsungsmittel- 
freier Zweikomponenten- Potvurethanklebstoff 
verwendet werden. Ebenso kann hierfOr ein kopo- 

35 iymeres Vinylacetat dem Isocyanat als HSrter 
beigeschmtscht ist^ als Haftvermittler benutzt 
werden. Ein wSrmebestdndiges Polychloropren 
Oder ein Gemisch aus Nitril-Kautschuk und einem 
wSrmebestdndigen Polychloropren lassen sich 

40 ebenfalls als Haftvermittler verwenden. Bei der 
Verwendung von Zweikomponenten-Polyure- 
thanklebstoffen als Haftvermittler mOssen die 
AlkohoU und Isocyanattypen so gewahit werden, 
dal^ sich nach dem Aushirten des Haftvermittiers 

4S eine mittelharte bis flexible RImschicht auf dem 
Triger ausbildet In jedem Fall muB sichergesteilt 
werden, daB der ausgehdrtete Haftvermittler 
einen duromeren Rim blldet. Auf den ausgehdrte- 
ten Haftvermittler wird ein Klebstoff aufgetragen. 

so HierfQr kann ein Resorzinharzklebstoff, ein Poly- 
acrylatklebstoff oder ein Phenol-Resorzln^Con- 
densationsleim benutzt werden. Der auf den Haft* 
venmlttier aufisetragene Klebstoff soiite auf Jeden 
Fall so beschaffen seln« daB er nur schwer ent- 

SB flammbar ist Nach einem kurzen AbiOften wird 
auf diese Klebstoflischicht eine HaftbrOcke au^e- 
legt Diese kann erfindungsgemSB durch eine 
Zeilulosebahn, eine kunstharzimprignierte Zeilu- 
losekiahn, ein Texdlgewebe, ein Glasgewebe, ein 

GO nicht brennbares Vlies oder eine nichtbrennlMre 
Matte g biidet werd n. Nach dem Auflegen der 
Heftbrucke werden der Haftvermittier, der Kleb- 
St ff und die HaftbrOck im Kurztaktverfahren auf 
dem metallisch n Trdger h IB verpreBt Das V r- 

6S press ng schiehtb I einem Druck von 0,2 bis 0,6 
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MPa und einer Temperatur von 30 bis 80**C. Das 
V rpressen dauert atwa 70 bis 120 sec. Hierbei 
erfolgt eine Verankerung und Polymerisation des 
Klebstoffs sowohl Im HaftvermittJer als auch in 
der HaftbrOcke. Nach dem AushSrtdn der Schich- 
ten ist der Rohling fertiggestellt Er kann bei 
Bedarf zwischengelagert Oder sofort fOr die Her- 
stellung von Verbundelementen verwendet 
werden. Auf den Rohling kann entweder eine 
Dekorschicht oder eine dekorative SchichtpreB- 
stoffplatte aufgebracht warden. Durch die Anord- 
nung einer HaftbrOcke zwischen dem metalll- 
schen TrSger und der Schichtpre&stoffpiatte wird 
die Phasengrenze zwischen dem metallischen 
Wericstoff und dem delcorativen Werkstoff ver- 
schoben, so daB die Adhdsionskrdfte zwischen 
der dekorativen SchichtpreBstoffplatte und der 
HaftbrOcke einerseits und dem metallischen Trfi- 
ger und der HaftbrOcke andererseits voll zur 
WIrkung kommen. Mit der Verschiebung der Pha- 
sengrenze Ist eine weitere wesentilche Vorausset- 
zung geschaffen, um ein Verbundeiement zu 
erhalten, das die fOr die Welterverartmitung erfbr- 
derllchen Torsions* und Vibrationswiderstdnde 
aufweist Durch den Haftvermlttier, der direkt an 
den metallischen Trdger angrenzt, werden gute 
Adhisionswerte zur metallischen OberfiSche 
erzielt andererseits besitzt er grol&e Kohdsions- 
krdfte, die seine Verbindung mit der HaftbrOcke 
verbessem. 

Erfindungsgemal^ kann ein so hergestellter 
Rohling dauerhaft mit einer dekorativen Schicht- 
prel^offplatte zu einem Verbundeiement zusam- 
mengefugt werden. Erst durch diesen gemifi der 
oben angefOhrten Beschreibung hergestellten 
Rohling Ist es mdgiidi, ein Verbundeiement zu 
fertigen, das einen metallischen Trdger und eine 
dekorative Oberfldche aufwelst Das erfindungs- 
gemSEe Verbundeiement ist gletchzeitig in der 
Lege den bei der Bearbeitung und in den ver- 
schiedenen Anwendungsgebieten auftretenden 
Anforderungen, wie belspielsweise Biege- und 
Torrsionsbeanspruchungen, Stand zu halten, 
ohne da& es beim Auftreten solcher Krifte zu 
einer Abtrennung des metallischen Tragers von 
der dekorativen Schichtpre&stoffplatte kommt 
Das erfindungsgemS&e Verbundeiement kann 
mit herk6mmlichen bzw. bereits vorhandenen 
Maschinen und Verfahren gefertigt werden. FOr 
die Herstellung der Verbundelements y^rd das 
bekannte Niederdruckverfahren angewendet Das 
Verblnden des Rohtings mit der dekorativen 
SchichtpreBstoffplatte Ififit sich In Fumierpressen 
durchfOhren, die fOr die Herstellung bekannter 
dekoratlver Schichfistoffplatten ebenfalls Verwen- 
dung finden. Hierdurch ist es m5gllch» kostenspa* 
rend Verfahren und Maschinen einzusetzen, die 
berets bekannt bzw. vorhanden sind, FOr die 
Befestlgung der dekorativen Schlcht auf dem 
Rohling eignet sich ein wdssriger Leimharz, ein 
wdssriges Zweikompon ntenkiebersystem, ein 
Dispersionsleim s wie ein Epoxidharz« in P lyu- 
rethanharz. In Polyesterfiarz, ein Acrylharz Oder 
tOebst ffldsungen, wie belspielsweise Kautschuk- 
oder Polyacrylatldsungen, mit deren Hilf ine 



ausreichende R xtbilitit zwisch n dem Rohling 
und der dekorativ n Schlchtprelistoffptatte erzlelt 
werd n kann. Das Verbinden des R hllngsmltder 
dekorativen SchichtpreBstoffplatte erfolgt im NIe- 

5 derdruckverfahren bei einem Druck von 0,2 bis 0,5 
MPa und eine Temperatur von 60 bis 80X. Das 
Verbinden des Rohlings mit der dekorativen 
SchichtpreBstoffplatte unter Venn/endung des 
oben erwdhnten Klebstoffes kann in einer her- 

to kdmm lichen Fumierpresse durchgefuhrt werden. 
Zur Btidung eines Verbundelements mit dako- 
rath^er Oberflfiche und metalllschem TrSger kann 
der oben beschriebene Rohling auch mit mehr- 
eren kunstharzimpragnierten Papierbahnen ver- 

rs bunden werden. Zur Bildung der dekorativen 
Oberflache wird eine als Dekorpapierbahn ausge- 
bildete Papierbahn verwendet, die nach obenhin 
sichtbar ist Vorzugsweise wird diese Papierbahn 
als oberste oder als vorletzte Bahn auf den Roh- 

20 ling aufgelegt Ist die Dekorbahn die vorletzte 
Bahn, so wird die oberste Papierbahn durch eine 
transparente Papierbahn gebildet durch welche 
das Dekor der darunteriiegenden Papierbahn hin- 
durchscheint. Vorzugsweise werden drei bis vier 

2S solcher Papierbahnen aufeinander gelegt. Diese 
Papierbahnen werden vor dem Aufiegen auf den 
Rohling mit einem iOinsthaiz imprdgnlert Fur dae 
Verbinden des Rohlings mit den Imprggnierten 
Papierbahnen kann das bereits selt langem 

30 bekannte Hochdruckverfehren angewendet 
werden. FOr das Verpressen des Rohlings mit den 
Papierbahnen kdnnen Pressen benutzt werden, 
mit deren Hilfe die bereits bekannten dekorativen 
SchlchtpreBstoffplatten gefertigt werden. Ebenso 

3$ wie bei der ersten Herstellungsmdglichkeit kdn- 
nen auch hierbei tiekannte Verfehrensschritte und 
bereits vorhandene Maschinen fOr die Herstel- 
lung benutzt werden, so daB Kosten auch bei der 
DurchfOhrung dieses Herstellungsverfahrens ein- 

40 gespart werden kdnnen. Ein Verbundeiement, das 
mit einem metallischen Trager gemdB dem erfin- 
dungsgemSBen Verfahren hergestellt ist, kann 
groBen mechanischen Beanspruchungen ausge- 
setzt werden. Es besitzt auf Grund seiner fiexibien 

4S Klebefugen die Mdgllchkelt Schertcrdfte aufzufan- 
gen, die bei Schlinger- und VIbrationsbewegun- 
gen in Fahrzeugen auftreten. Biege- und Torsions- 
krdfte, die unter anderem bei der Beart)eltung des 
Verbundelements auftreten, bewirken keine 

so Abtrennung der dekorath^en Schlcht von dem 
Rohling. Deshalb ist das erfindungsgemdB herge- 
stelite Verbundeiement fOr den Innenausbau von 
Fahrzeugen besoruters geeignet 
Das mit dem erfindungsgemdBen Verfahren 

ss hergeslBllte Verbundeiement wird nachfolgend 
anhand von Zeichnungen erliutert 
Es zeigen: 

Rgur I: Einen nach dem erfindungsgemSBen 
Verfahren hergestellten Rohling, 
60 Rgur 2: ein Verbundeiement mit mehreren, 
kunsthandmprdgnierten Zellulosebahnen auf der 
Oberselte des Rohlings, 

Rgur 3: ein Verbundeiement mit einer dekorati- 
V n SchichtpreBstoffplatte als berster Schicht. 
69 Rgur 1 zeigt einen Rohling 2, der nach dem 
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erfindungsgemaBen Verfahren hergestellt und fQr 
di Fertigung eines in d n Rguren 2 und 3 
dargestelUen Verbundelem ntes 1 venwendet 
wfrd. Die dokorative Oberfiache des Verbundele- 
mentes wird durch eine dekorative SchlchtpreS- 
stoffplatte Oder mehrere kunstharzlmprSgnlerte 
Papier- oder Zellulosebahnen gebildet, wovon 
eine als Dekorbahn ausgebitdet und nach obenhin 
sfchtbar ist 

Der fn Figur 1 dargestellte Rohling 2 umfa&t 
einen metalliachen TrSger 3, der bel dem hier 
dargestellten AusfOhningsbeispiei aus einem 
ScTiwarzblech gefertigt ist Ansteile dieses Mate- 
rials kann zur Hersteilung des Tragers 3 auch ein 
zinkphosphatiertes Schwarzbiecii, ein feuerver- 
zinktes Schwarzblech, ein sendzlmlrver- zinktes 
Stahiblech, eine Aluminiumblech oder ein metal- 
Hscher Trdger aus Buntmetall venA^det werden. 
Auf die entfettete und ger^nigte Oberflfiche des 
metalllschen Tr§gers wird der Haftvertnittler 4 
aufgebracht. Dfeser ist so beschaffen, dali er 
unter dem EinfluB von WSrme einen duromeren 
Rim bildet Bei dem liier dargestelhen Ausfuh- 
rungsbelsplel wird der Haftvermittler 4 durch ein 
kopolymeres Vinylacetat gebildet, dem Isocyanat 
als Harter beigemischt ist Ansteile dieses Werk- 
stoffe kann auch ein warmebestindiges Polychlo- 
ropren oder ein Gemlsch aus Nrtriikautschuk und 
einem warmebestandigen Polychloropren 
benutzt werden. Die Venwendung eines Zweikom- 
ponenten Potyurethanktebstoffes ist et>enfalis 
mdglich. Zur Sicherung der Substrathaftung und 
der Rexibilitdt mOssen die Aikohol- und Isocyan- 
atbestandteile so gewahit werden, daB ein mittel- 
harter bis flexibler Rim auf dem metalllschen 
Trdger 3 gebildet wird. AnschlieBend wird auf den 
Haftvermittler 4 ein EClebstoff 5 aufgetragen. Hier- 
fQr wird bei dem dargestellten AusfQhrungsbei- 
spiel ein ResorzinharzklebstofF benutzt Als Kleb- 
stofff 5 kommt auch ein Phenol-Resorzin-Konden- 
saticnsleim in Frage. In jedem Fall wird ein 
geelgneter lOebstoff 5 gewShtt der schwer ent- 
flammbar ist Auf diesen Klebstoff 5 wird eine 
HaftbrQcke 6 aufgelegt Diese wird durch eine 
2:eliui08ebahn gebildet Ansteile einer einfachen 
Zeilulosebahn kann auch eine kunstharzimpri- 
gnlertB Zeilulosebahn, ein Textiigewebe, ein Glas- 
gewebor ein nichtbrennbares Vlies oder eine 
nichtbrennbare Matte verwendet werden. 

Durch eine geeignete Wah! von Werkstoffen 
wild ein Rohling 2 geschaffen, der nur schwer 
entfiammbar ist Im Kurztaklverfahren werden der 
Haftvermittler 4, der Klebstoff 5 und die Hatft- 
brucke 6 auf dem metalllschen Trdger 3 helB 
verpreBt derart daB der Klebstoff 6 sowohl im 
Haftvermittler 4 als auch in der HaftbrQcke 6 
vemetzt bzw. dort durch Polymerisation verankert 
wird. Das Kurztaktverfahren wird bei einem Druck 
von O;^ bis 0,5 MPa und einer Temperatur von 30 
bis durchgefOhrt Das Verpressen erfblgt 
innerhaib von 70 bis 120 sec. 

Rgur 2 zelgt ein erfindungsgemSBes V rbunde- 
lem nt 1, dessen KemstOck der erfindungsge- 
mSBe Rohling 2 ist Das VertMjndelement 1 welst 
eine dek rative Oberfiache auf. Der fQr die Her- 



St Hung des Verbundel mentes 1 verwendete 
Rohling 2 Ist so gef rtigt, wie in Rgur 1 darge- 
stellt und in der zugehdrigen Beschrelbung rlSu- 
tert Insbesondere ist auf seinen metalllschen 
5 TrSger 3, dessen Oberfiache vor der Hersteilung 
gereinigt und entfettet wurde, ein Haftvermittler 4 
aufgebracht Auf diesen ist ein Klebstoff 5 aufge- 
tragen, auf welchen die HaftbrQcke 6 aufgelegt ist 
Auf der Oberfiache der HaftbrOkke 6 sind vier mit 
fo einem hartbaren Harz impragnierte Zellulosebah- 
nen 7, 8, 9 und 10 untereinander angeordnet 
ErfindungsgemSB ist die oberste Zeilulosebahn 
10 eine eingefarbte oder bedruckte kunsthandm- 
pragnierte Paplerbahn, welche die Dekorschicht 
7B 13 bildet. Es besteht die Mdglichkeit ansteile der 
Zeilulosebahn 10 die Zeilulosebahn 9 als 
bedruckte oder eingefarbte Paplerbahn auszubil- 
den. In diesem Fall wird als Zeilulosebahn 10 eine 
transparente kunstharzimpragnlerte Paplerbahn 
20 venvendetr so dsB das Dekor der Zeilulosebahn 9 
nach obenhin durchslchtig ist Die auf den Roh- 
ling 2 aufgelegten Zellulosebahnen 7, 8, 9 und 10 
werden mit diesem unter der Einwlrkung von 
Warme vorzugsweise bei einer Temperatur von 
2ff 120 bis IBOC und einem Druckzwischen 0^ und 1 
Mpa verpreBt wodurch eine dauerhafte Verbin- 
dung zwischen den Zellulosebahnen 7 bis 10 und 
dem Rohling 2 gebildet wird. 
Rgur 3 zeigt ein weiteres Verbundelement 1, 
30 das ebenfalls einen Rohling 2 als KemstQck auf- 
welst Dieser Ist so gefertigt wIe In Rgur 1 
dargestellt und in der dazugehdrigen Beschrei- 
bung eriautert. Auf die Ot)erflache des fertigge- 
stellten Rohlings 2 ist ein Klebstoff 11 aufgetra- 
36 gen. HierfOr Ist besonders ein wdssriger l.eim- 
harz, ein wassriger Zweikomponentenkleber, ein 
Dlsperslonsleim, ein Epoxidharz, ein Polyurethan- 
harz, ein Polyesterharz, ein Acrylharz oder eine 
Klebstofflosung wie belsplelsweise eine Kaut- 
40 schuk - Oder Polyacrylatl6sung geeignet Mit Ihrer 
Hllfe kann eine dekorative Schichtstoffplatte 12 
dauerhaft mit dem Rohling 2 verbunden werden. 
Der Klebstoff 11 wird direkt auf den Rohling 2, 
insbesondere seine HaftbrQcke 6 aufgetragen. Die 
45 Unterseite der dekoratlven SchichtpreBstoffplatte 
1 2, die auf die HaftbrQcke 6 aufgelegt ist wird vor 
dem Verkleben zusdtzlich aufgerauht Die bei dem 
hier dargestellten AusfQhrungsbelsplel venwen- 
dete dekorative SchichtpreBstoffplatte 10 weist 
so einen Kem aus Natronkraftpapieren (hier nicht 
dargestellt) auf, die mit einem Phenolharz 
getrfinkt sind. Auf diesen Kem ist eine dekorative 
Paplerbahn (hier nicht dargestellt) aufgebracht 
die ebenfalls mit einem Kunstharz, vorzugsweise 
SB einem Melaminharz getrfinkt ist Zum Schutz die- 
aer Dekorbahn wird als oberste Schicht eine 
durchsichtlge Zeilulosebahn (hier nicht darge- 
stellt) aufgelegt die ebenfalls mit einem Kunst- 
harz impragnlert Ist Bne so gefertigte Schicht- 
60 preBstoffplatte 12 wird mit dem Rohling 2 durch 
das Aushdrten des Klebstoffes 11 dauerhaft ver- 
bund n, wofQr das b kannte NIed rdruckv rfah- 
ren angewendet wird. Das Verpress n rfolgt bel 
einem Druck von 0,2 bis 0,5 MPa und einer 
6S Temperatur von 30 bis 80^, 



4 



7 



8 



PatentansprAch 

1. Verfahren zur Herstellung Ines Verbundela- 
ments (1) mit den Verfahrensschritten, 

da& zundchst ein Rohting (2) hergestellt wird, 
indem auf die Oberfliche eines metallischen Trd- 
gers (3) ein aus einem Zweikomponentenbinde- 
mittel bestehender, vometzbarer Haftvermittler 
(4) aufgetragen wird, da& auf den ausgehdrteten 
Haftvermittler (4) ein Klebstoff (5) aufgetragen 
wird, 

da6 auf diese Klebstoffschlcht (5) eine Haft- 
brOdce <6) aufgelegt wird, 

daB der Haftvermittler (4), der Klebstoff (5) und 
die HaftbrOdce (6) auf dem metallischen TrSger 
(3) heii^ verpreBt werden, 

und daft anschliel^end Oder zu eInem apateren 
Zehpunkt dieser Rohling <2) mit etner delcorati- 
yen Schichtprefistoffplatte (12) oder einer oder 
mehreren Zelluloeebahnen (7, 8, 9, 10), wovon 
wenlgstens eine als Oekorbahn ausgebiidet ist, 
verbunden wfrd. 

(Es folgen die gettenden AnsprQche 2 - 9)* 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzefchnet, daft der Haftvenmittler (4) ein 
unter Zufuhr von Wflnne durch Polyaddition 
Oder Polymerisation vemetzbares Zweitompon- 
entenblndemlttei Ist. 

3. Verfahren nach einem der AnsprQche 1 oder 
2, dadurch gekennzeichnet daB der Rohling (2) 
mit den Zellulosebahnen (7, 8, 9 und 10) durch 
das Hochdruckverfahren verbunden und wenig- 
stes eine der sichtbaren Zeliulosebahn (9, 10} als 
bedrudcte oder eingefSrbte kunstharzgetrankt 
Dekorpapierbahn ausgebildet wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Rohling (2) durch die 
Anwendung des Niederdruckverfahrens mit der 
dekorath^en Schichtprefistoffplatte (12) verbun- 
den wtrd. 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch 
gekennzelchnet, dali beim Verbinden des Roh- 
lings (2) mit der dekorativen Schichtprefistoff- 
platte (12) zwischen der HaftbrOkke (6) und der 
dekorativen Schichtprefistoffplatte (12) ein Kleb- 
stoff (11) angeordnet wird, der durch einen wdss- 
rigen Lelm, ein wSssriges Zwelkomponentensy- 
stem, einen DIspersionsleim, ein Epoxidharz, ein 
Polyurethanharz, ein Polyesterharz. ein Acrylharz 
Oder eine Ktebstoffldsung in Form einer Kaut- 
schuk- Oder Polyacrylatldsung gebildet wird. 

6. Verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis 

5, dadurch gekennzeichnet/ dafi auf dem metalli- 
schen Trdger (2) wenlgstens eine Zeliulosebahn^ 
eine kunsthardmprignlerte Zeliulosebahn, ein 
Texttlgeweber ein Glasgewebe, ein nichtbrennba- 
res Vlies oder eine nichtbrennbare Matte als 
HaftbrOcke (6) aufgebracht und durch den Haft> 
vermittler (4) und den Klebstoff (5) dauerhafi 
befestigt wird. 

7. Verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis 

6, dadurch gekennzeichnet dafi auf di Oberfld- 
che des metallischen Trigers (3) ein I6sungsmit- 
telfreler Zweikomponenten-Polyurethan-Klel>- 
stoff, ein P lychi rop^n od r ein Gemisch aus 



Nitril-Kautschuk und wSrmebestdndigem Poly- 
cloropren als Haftvermittler (4) aufgetragen und 
mittels Wdrme zu einem duroelastischen Rim 
ausgehSrtet wird. 

6 8. Verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis 
7, dadurch gekennzeichnet, dafi auf den Haftver- 
mittler (4) ein Polyacrylatklebstoff oder ein Phe- 
nol-Resorzin-Kondensationsleim oder ein Resorz- 
Inharzklebstoff (5) aufgetragen vinrd. 

10 9. Verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis 
7, dadurch gekennzeichnet, dafi der Rohling (2) 
unter Venvendung eines metallischen Trdgers (3) 
gefertigt wird, der aus einem Schwarzblech, 
einem zinkphosphortierten Schwarzblech, einem 

IS feuerverzinkten Schwarzblech, einem endzimir- 
ver- zinkten Stahlblech, einem Aluminiumblech 
Oder einem Buntmetall hergestellt wird. 

Revendtcatiouis 

20 

1. Proc6d6 de fabrication d'un 6l6ment com- 
post (1), comportant lea topes opdratoires qui 
consistent en ce qu'on prepare d'abord un pro- 
dult interrnddiaire (2) en appliquant sur la surface 

2S d'un support mdtallique (3) un agent adh^if (4) 
rdtlculable oonstitud d'un adhdsif d deux compo- 
sants, 

en ce qu'on applique sur I'agent adh6sif (4) 
dure! una colle (5), 

30 en ce qu'on d6pose sur cette couche de colle 
(5) une couche adhtelve Interm6dia1re (6); 

en ce qu'on presse I'agent adh^sif (4), la colle 
(5) et la couche adhdslve (6) d chaud sur le 
support mdtalllque, et 

36 en ce qu'on assemble ensuite ou ult^rleure- 
ment ce produit interm^iaire (2) avec un pan- 
neau d^ratif stratifi6 comprim6 (12) ou avec 
une ou plusieurs bandes de cellulose (7, 8, 9, 10), 
Tune au moins de celles-cl constituent une bande 

40 decorative. 

2. Proc^d^ selon la revendlcation 1 caract^ris^ 
en ce que I'agent adh^sif conslste en un adh^sif 
d deux composants, rdticulak>le k chaud par 
polyaddition ou polymdrisatlon. 

4S 3. Precede selon i'une quelconque des revendi- 
cations 1 ou 2 caract^ris^ en ce que le produit 
interm^iaire (2) muni des k>andes de cellulose 
(7, 8, 9 et 10) est assemble par ie proc^dd sous 
presslon 6ievde et en ce que Tune au moins des 

50 bandes de cellulose (9, 10) visibles est constitute 
dVne bande de papier d^rative imprtgnte de 
rtsine synthdtlque imprimte ou teintde. 

4. Precede selon la revendlcation 1 caract6ris6 
en ce que le produit intermedial re (2) est assem- 

65 bie avec ie panneau dtcoratif comprimi stratifid 
(12) par ie proc6d6 sous basse pression. 

5. Proc6d6 selon la revendlcation 4 caracterisd 
en ce que, iors de t'assemblage du produit inter- 
mMialre (2) avec le panneau dtcoratif comprimi 

60 stratme (12), on depose une colie (11) entre la 
couche adhMve intermddiaire (6) et le panneau 
ddcoratif comprim6 stratlfi' (12, qui est consti- 
tute par une colle aqueuse, un systdme aqu ux d 
deux comp sants, un coll h dispersion, une 

65 rtsin 6poxy, une rtslne d p lyurdthane, une 
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r^sine de polyester, une resine acrytique ou une 
s lution de cofle h ViftaX d'une solution d caout- 
ch uc ou de p lyacrylate, 

a Proc^d6 selon Tune quelconque des revendi- 
cations 1 d 5 caractdrisd en ce qu'on depose sur le 
support m^tallique (2) au moins une bande de 
cellulose, une bande de cellulose Impr^n^e 
d'une r§sine synthdtique, un textile ti8s6, un tissu 
de verre, un voile Incombustible ou un mat 
incombustible comme couche adhesive !nterm4- 
dlaire et en ce qu'on la solldarise durablement par 
I'agent adhdsif (4) et la colle (5). 

7. Proc6d6 selon Tune quelconque des revendl- 
cations 1 d 6 caract^rie^ en ce qu'on applique sur 
la surface du support mdtallique (3), en tant 
qu'agent adli^{4K un adh^sif de polyur^ane h 
deux eomposants exempt de solvent, un poly- 
chloroprdne ou un melange de nltril*caoutchouc 
et d'un polychloropr^ne resistant h la chaieur et 
en oe qu'on le fait durdr d I'aide de la chaieur de 
maniftre h obtenir un film thermo-^laatique. 

8. Proc6d6 aelon I'une quelconque dea revendi- 
cations 1 h 7 caraetMs6 en ce qu'on applique sur 
I'agent adh^ (4) une coile de polyacrylate ou 
une colle de condensation de phdnol-r6sorcine ou 
une colle de rdslne de r^sordne (5). 

9. Proc6d§ selon Tune quelconque des revendi- 
catlons 1 d 7 caract6ris6 en ce que le produit 
interm^diaire (2) est fabHqu6 d rafde d'un support 
mMallique (3) constitu^ par une feuille m^llique 
noire, une feuille m^tallique noire tralt§e au phos- 
piiore zinc, une feuille m^talllque noire zingu6e h 
chaud, une feuille d'acter galvanise Sendzimir, 
une feuille d'aluminium ou un mdtal non ferreux. 

Claims 

1. Method for manufacturing a composite 
element (1) with the method stages 

that first a blank (2) Is produced, whilst, onto the 
surface of a metal support (3), a cross-linlcable 
adhesion promoter (4) consisting of a two-com- 
ponent bonding medium is applied, that an 
adhesive (5) is applied to the cured adhesion 
promoter (4), 

that an adhesion bridge (6) is placed onto this 
adhesWe layer (5), that the adhesion promoter (4), 
the adhesive (5) and the adhesion bridge (6) are 
hot-prised on the metal support (3), and that 
then or at a later time this blank (2) is joined to a 
decorative laminated sheet (12) or to one or more 
cellulose webs 0, 8, 9, 10), of which at least one is 
designed as a decorative web. 

2. Method according to Oaim 1, characterised 



in that th adhesion promoter (4) Is a tw - 
component bonding agent which can be cr ss- 
link d when heat is supplied by polyaddition or 
polymerisation. 

5 3. Method according to one of Claims 1 or 2, 
characterised in that the blank (2) Is joined to the 
cellulose webs (7, 8, 9 and 10) l>y the high- 
pressure method and at least one of the visible 
cellulose webs (9, 10) is designed as a printed or 

fo coloured decorative paper web impregnated with 
synthetic resin. 

4. Method according to Claim 1, characterised 
in that the blank (2) is Joined to the decorative 
laminated sheet (12) by the use of the low- 

75 pressure method. 

5. Method according to Claim 4, characterised 
in that when joining the blank (2) to the decora- 
tive laminated sheet (12), an adhesive (11) is 
arranged between the adhesion bridge (6) and the 

20 decorative laminated sheet (12), which is formed 
by an aqueous glue, an aqueous two-component 
system, a dispersion glue, an epoxy resin, a 
polyurethane resin, a polyester resin, an acrylic 
re^n or an adhesive solution In the form of a 

26 rubber or polyacrylate solution. 

6. Method according to one of Claims 1 to 5, 
characterised in that, on the metal support (2), at 
least one cellulose web, a cellulose web impreg- 
nated with synthetic resin, a textile fabric, a glass 

30 fabric a non-flammable fleece or a non-flamm- 
able mat 18 applied as an adhesion bridge (6) and 
is attached permanentiy by the adhesion pro- 
moter (4) and the adheshfe (5). 

7. Method according to one of Claims 1 to 6, 
35 characterised In that, on the surface of the metal 

support (3), a solvent-free two-component poly- 
uretftane adhesive, a polychloroprene or a mix- 
ture of nitrile rubber and heat-resistant polych- 
loroprene is applied as an adhesion promoter (4) 
40 and is cured by means of heat Into a duroetastic 
film. 

8. Method according to one of Claims 1 to 7, 
characterised In that a polyacrylate adhesive or a 
phenol-resorcin condensation glue or a resorcin 

4s r^in adhesive (5) is applied to the adhesion 
promoter (4). 

9. Method according to one of Claims 1 to 7, 
characterised In that the blank (2) is manufactured 
using a metal support (3) which consists of a black 

eo plate, a zinc-phosphated black plate, a hot-gaWan- 
ised black plate, a Sendzlmir-^alvanised steel 
plate, an aluminium plate or a non-ferrous heavy 
metah 
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